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La pr§sente invention concerne les emballages moulds en 
pate a papier. Ces emballages doivent presenter vine forme en 
d£pouille, d'une part, pour permettre leur dSrooulage du moule de 
fabrication et, d" autre part, pour pouvoir avant usage £tre eir^i- 
5 les pour rSduire le volume de stockage. Par contre l'automatisa- 
tion des machines d f emballage nScessite un dSsempilage aussi fa- 
cile que possible, soit manuel, soit sur d§seit£>ileur mScanique des 
emballages mis en oeuvre. 

Or les emballages formant bolte notamment les boites 3 

10 oeufs comportent une partie avec des alveoles et une partie formant 
couvercle solidaires le long d f un bord coramun formant articulation. 
Lors de I 1 empilage les parties formant couvercle s'emboitent les 
unes dans les autres et, de meme, les parties comportant des alveo- 
les. Toutefois l f embo£tement est limits, comme cela est bien connu, 

15 par l'gpaisseur maximale selon la direction d'emboitement, c'est-i- 
dire la longueur de la coupe par un plan parallSle a cette direc- 
tion si 1' Sl§ment est parf aitement rigide. Dans le cas d f une parol 
inclin£e la distance d'emboitement est £gale a l'€paisseur de la 
parol divisSe par le sinus de l f angle d'inclinaison. Avec des 

20 parois de tres faible epaisseur de l f ordre du demi millim&tre 
comme celles en pate a papier moul£e qui ont subi un formage par 
compression aprfcs moulage et qui presentent un angle de d§pouille 
supSrieur a 10°, cette distance d'embolteraent est de l'ordre de 
2,5 mm. De plus entre des surfaces lisses, il se produit lors de 

25 I'emboltement serrS un phgnom^ne de ventouse qui suppose au 

dSsempilage. Pour accroltre la distance d»empilage, il est nSces- 
saire de r£aliser des surSpaisseurs selon la direction d»empilage, 
sur£paisseurs qui sont cr€6es de fabrication dans la partie com- 
portant des alveoles du fait des depots de pate dans les diSdres 

30 entre alveoles qui cr£ent des Spaisseurs de l'ordre du centimetre. 

En consequence lors de 1" empilage les parties formant cou- 
vercles ont tendance £ s'encastrer les unes dans les autres beau- 
coup plus profond€ment que les parties comportant des alv§oles, du 
fait de plus que leur surface de fond doit §tre plate pour rece- 

35 voir soit une impression, soit tine etiquette, et que des bossages 
par amas de pate ne pouvant etre r£alis£s sur cette partie pour 
des raisons esth£tiques et pratiques. 

En outre du fait de 1 1 articulation rgalisSe entre le cou- 
vercle et la partie comportant des alveoles, I'encastrement des 
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couvercles n'est pas limits par l f encastrement de la partie a 
alveoles et ±1 se produit un pliage inverse en forme de toit 
d'autant plus accentuS que le nombre de bottes empires est plus 
61ev§ et le d§sempilage automatique en est rendu plus difficile et 
5 plus al€atoire. 

La prSsente invention a pour but de remSdier a ces incon- 
vSnients et de r€aliser un erapilage avec emboltement a plat 
d'emballages moulds en pate a papier comportant une partie munie 
d f alveoles et une partie formant couvercle a fond plat r§unies par 

10 une chatnifcre r ces deux parties comportant des surfaces en dSpouille 
aboutissant a ladite charni&re, cet emballage Stant caract£ris€ en 
ce qu'il comporte sur les faces extSrieures des surfaces en 
dSpouille aboutissant a la charnifcre des elements en saillie for- 
mant butSes et coopSrant pour limiter le pliage inverse autour de 

15 la charnifere. Par pliage inverse on entend le pliage dans la direc- 
tion opposSe a celle rabattant le couvercle sur la partie munie 
d* alveoles. 

De preference ces elements de but£e sont realises autour 
d'au moins une partie de d§coupes aboutissant a la charnifere for- 

20 mSes dans les surfaces en d§pouille aboutissant a ladite charniSre. 
Avec cette caract§ristique on €vite le pliage inverse de 
1" emballage autour de la charniSre et on obtient a 1 'empilage un 
emboltement ou encastrement de m§me valeur pour les parties munies 
d f alveoles et pour les parties formant couvercle. Toutefois la par- 

25 tie formant couvercle se trouve suspendue en porte-a-f aux lat^ra- 
lement a la partie comportant des alveoles et la charnifcre, affai- 
blie par les d§ coupes qui sont nScessaires pour ^carter les butees 
de la ligne de charniere sans augmenter exag€r§ment la distance 
d' empilage, pourrait Stre endommagfie par la pression exercfe par 

30 le dispositif de dSsempilage ou toute autre force analogue, sur la 
partie formant couvercle* 

Pour y rem§dier et selon vine autre caract^ristique de 
1' invention au moins un filSment de but€e coaplSmentaire est rSali- 
sS sur la surface en dSpouille de l f element formant couvercle op- 

35 posSe a la chamiSre, cet element de but€e coopirant avec 1' autre 
§l§ment de couvercle d'au moins un emballage juxtaposS dans l*em- 
pilage . 

Cet SISment de butfie qui, en pratique, doit Stre r£alis€ 
par un d6p6t accru de pate sur le moule de formation, se trouve de 
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ce fait obligatoirement dispose sur la surface exterieure de 1' ele- 
ment formant couvercle et presente par rapport au bord libre cor- 
responds de 1" glement formant couvercle un developpement dans un 
plan perpendiculalre a la charniere sensiblement Sgal a la distance 
5 d'emboitement de 1» element comportant des alveoles. De ce fait dans 
la position d'emboltement de deux parties comportant des alveoles, 
l'extremite inferieure de 1* element de butee de la partie de cou- 
vercle de l'emballage superieur viendra en butee sur le bord libre 
de la partie de couvercle de l'emballage inferleur. 
10 D'autres caracteristiques de la pr§sente invention apparai- 

tront a la lecture de la description detaillee de divers modes de 
realisation faite ci-apres avec reference aux dessins ci-annexes 
dans lesguels : 

Fig. 1 est une vue en coupe dans un empilage d'emballages 
15 moules en pate a papier de l'art antgrieur; 

Fig. 2 est une vue en coupe correspondante pour un empilage 
d'emballages conformes a 1* invention; 

Fig. 3 est une vue en elevation par Ill-Ill de figure 2 
d'un emballage conforms a 1' invention, 
20 Fig. 4 est une vue analogue a figure 3 pour une variante 

de realisation, et 

Fig. 5 est une vue en coupe de detail destinee a expliquer 
le precede de formation des elements de butee. 

L'emballage mouie en pate a papier de l'art anterieur com- 
25 porte une partie 1 dans laquelle sont formes les alveoles 2 desti- 
nes a contenir les oeufs lesquels sont separes par des nervures 3 
et des piliers 4. Sur l'un des bords 5 de cette partie est articu- 
iee, par une ligne de pliage, la partie formant couvercle 6 form6e 
essentiellement par une surface de fond plane 7 et des parois 
30 laterales inclinees 8. Dans les diedres correspondant aux nervures 
3 il existe en general des surepaisseurs de pate et lors de 1' empi- 
lage des emballages a plat les parties 1 sont moins encas trees, 
e'est-a-dire empiiees moins serre que ne le permettrait l'epaisseur 
de la partie 6 formant couvercle. II en resulte que lors de l'empi- 
35 lage les emballages se plient autour de la charniSre 5 en sens 
inverse de la direction correspondant au rabattement du couvercle 
sur le corps de la bolte comme represente 3 la figure 1. Un tel 
mode d 'empilage rend le desempilage de piles importantes tres dif- 
ficile d'autant plus que s'ajoute a la position variable de la 
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partie formant couvercle un effet de ventouse entre les surfaces 
emboxt£es • 

ConformSment a ^'invention et comme represents dans la 
figure 2, on realise sur les faces extSrieures des surfaces en 
5 dSpouille 9 du couvercle et 10 de la partie comportant des alvSoles 
aboutissant & la charni&re 5 des elements en saillie 11 formant 
des butSes qui viennent coopSrer lors de la mise H plat pour emp§- 
cher le pliage inverse autour de la charni&re 5. Les surfaces 12 
par lesquelles la partie formant couvercle vient prendre appui sur 

10 les surfaces 13 de la partie alvSolSe restent de ce fait dans un 
mSme plan et les fonds 7 des diffSrents emballages empilSs restent 
parallfeles entre eux. lies butSes 11 sont rSalisSes le long du bord 
infSrieur de dScoupes ou fenetres 14 rSalisSes au moulage dans le 
bord supSrieur des parois en dSpouille 9 et 10 aboutissant & la 

15 charniSre 5. La hauteur des butSes 11 ainsi deportees par rapport 
a la charni&re peut fitre rSduite et elle peut m§me §ventuel lement 
§tre du meme ordre que I'Spaisseur de la parol, surtout si l.'encas- 
trement est limits par des butSes situSes sur la parol 8 opposSe S 
la charni&re 5 de la partie formant couvercle comme dScrit ci-apr£s. 

20 En effet avec la limitation du pliage inverse obtenue par 

les butSes 11, la partie formant couvercle se trouve, dans l'erapi- 

lage , en porte-a-faux. Ceci pr§sente un inconvenient par 
exemple notamment dans le cas d'un dSsempileur a suceurs car la 
press ion de mise en appui des ventouses sur le fond 7 peut se tra- 

25 duire par un certain degrS de pliage autour de la chami&re 5 ou 
mSme par une rupture de la charniSre qui est af faiblie par les 
dScoupes 14. 

Pour y reroSdier, on realise sur la parol en dSpouille 8, 
opposSe h la charnifcre 5, de la partie formant couvercle 6, des 

30 surSpaisseurs qui, en venant prendre appui sur la partie corres- 
pondante du bord de I'emballage se trouvant en dessous dans l'empi- 
lage, limitent I'encastreraent des emballages. On a dSja propose de 
limiter l'encastrement par des saillies extSrieures rSalisSes 
notamment dans les aretes 15 (Fig. 3) de la partie formant couver- 

35 cle mais ces saillies 16 qui sont des dScrochements de la parol ne 
prennent appui sur le bord du coin du diSdre de I'SlSment infSrieur 
que par une surface extrSmement rSduite et sous une charge m§me 
rSduite, ces saillies sont susceptibles de s'encastrer dans la 
partie formant couvercle qui se trouve en dessous. 
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Les surepaisseurs formant butees 17 peuvent etre realisees 
soit a la base de decoupes 18 realis€es dans la parol 8 comme 
illustre dans les figures 2 et 3, soit entre le rebord 19 et les 
fen§tres 20 dans lesquelles viennent s'engager les crochets 21 
5 pour assurer la fermeture de la boxte, comme illustre dans la figu- 
re 4. Les decoupes 18 sont analogues aux decoupes 14 et les dScou- 
pes 14 cooperant entre elles et les decoupes 18 cooperant avec les 
decoupes analogues prevues dans la paroi 22 de la partie a alveoles, 
realisent, a la fermeture ,des fenetres rendant visible les pro- 
10 duits loges dans les alveoles. 

La realisation de surfaces de butee suffisamment precises 
est facilitee par le procede de fabrication dans lequel les pro- 
duits en pate a papier sont tout d'abord moules par filtration 
puis remis en forme par compression entre des moules de finition. 
15 En effet la mise en forme de finition admet un dgmoulage avec une 
depouille faible ou nulle pour certaines parties de surface reduite 
de l'objet moule alors que la formation sur surface filtrante 
necessite dans tous les cas une depouille notable. En consequence 
et comme illustre dans la figure 5, les surgpaisseurs formant 
20 butee 11 et 17 sont moulees comme illustre en 17" avec une certaine 
depouille et elles sont formees sous pression au cours du stade 
ulterieur afin de realiser des surfaces de butee paralleles ou 
perpendiculaires a la direction de dSmoulage. 

Les modes de realisation ci-dessus decrits a titre d'exem- 
25 pies sont susceptibles de recevoir des modifications sans sortir 
du cadre de la presente invention telle que definie par les reven- 
dications . 
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REVENDICATIONS 

1. - Un emballage mouie en pate a papier comportant une par- 
tie munie d' alveoles et une partie forraant couvercle 3 fond plat 
r€unies par une charniSre, ces deux parties comportant des surfa- 
ces en dgpouille aboutissant I ladite charnidre, cet eraballage 

5 €tant caractSrisg en ce qu'il comporte sur les faces ext§rieures 
des surfaces en d§pouille aboutissant 3 la charni&re des elements 
en saillie formant butSes et coopSrant pour limiter le pliage 
inverse autour de la charnidre. 

2. - Un emballage moul§ en pate § papier selon la revendica- 
10 tion 1, caractfiris€ en ce que les SlSments de but€e sont rfialisgs 

autour d'au moins une partie de dScoupes aboutissant 3 la charnifcre 
fornixes dans les surfaces en d^pouille aboutissant £ ladite char- 
ni&re. 

3. - Un emballage moul£ en pate S papier selon l'une quelcon- 
15 que des revendications 1 et 2, caract£ris£ en ce qu'au moins un 

61§ment de but§e compl&nentaire est r€alis§ sur la surface en 
dSpouille de 1 Pigment formant couvercle opposSe a la charnifcre, 
cet £16ment de but€e coop^rant avec l r autre element de couvercle 
d'au moins un emballage juxtapos§ dans l'empilage. 

20 4.- Un emballage moul§ en pate h papier selon la revendica- 

tion 3, caract§ris# en ce que 1 Pigment de butie est r€alis§ par 
une surSpaisseur de pate en dessous de d§coupes r€alis€es dans le 
bord de la surface en dSpouille de l v €l§xaent formant couvercle. 

5.- Un emballage moul€ en pate a papier selon la revendica- 

25 tion 3, caractSrisS en ce que I'gliment de but§e est rSalisS par 
une surgpaisseur de pate entre le bord de la surface en d§pouille 
de 1' Pigment formant couvercle et les fen§tres realises dans 
celle-ci pour l'accrochage des crochets de fermeture. 
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